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Suivant un precede connu et utilise frequem- 
ment de filage de fils de verre ou autres masses 
thermoplastiques, les barreaux de verre sont 
ramoilis k ieurs extremites jusqu'a ce qu'ii se forme 
une goutte de verre iiquide s'etendant en un fil, 
qui eat fayonne ensuite suivant ie type de produit 
k fabriquer. 

II est connu aussi de fabriquer des fils isoles en 
verre ou autres masses thermoplastiques en intro- 
duisant une masse de verre Iiquide tenue prete 
dans un reservoir de fusion et de reserve au moyen 
de fines buses disposees dans le fond du reservoir 
ou en etirant les fils directement en partant des 
buses. 

Dans les deux procedes, le fil ainsi forme est de 
znani^e connue, etire suivant I'^paisseur desiree 
et bobin6 ou fagonne ensuite comme d'ordinaire. 

Le proc^d^ d^nomme « par barreaxix » presente 
I'avantage que la mati^re premiere foumie en forme 
de barreaux de verre exactement calibres donne 
aussi avec une plus grande certitude des fils de 
m^me ^paisseur. Comme inconvenient de ce pro- 
c^d^ entre en ligne le fait que les barreaux se rac- 
courcissant et se poussant automatiquement h 
mesiure qu'augmente la fusion doivent etre rem- 
plac^s apr^s usure par de nouveaux barreaux, de 
eorte que non setilement la machine doit etre 
arrfet^e, mais aussi il reste un morceau de barreau 
important non utilisable resultant de la longueur 
du serrage et d'autres circonstances de fabrication. 
Des appareils de construction normde permettent 
ie travail d*au moins cent barreaux simultane- 
ment, de telle fagon que le remplacement reclame 
un temps considerable et que le d6chet de barreau 
restant constitue un pourcentage important en 
poids de la matiere premiere travaillee. 

Pour eviter le ddchet constitue par les bouts de 
barreaux, il a d^ja ^t^ procpose de souder ies 
barreaux nouvellement introduits dans la machine 
avec ceux s'y trouvant dej^, Cette proposition n'a 



pas trouve de faveur dans la pratique, car les 
endroits de soudure ne pouvaient pas subir d'exten- 
sion et la plupart des barreaux se cassaient h I'en- 
droit de soudure lors du transport idtdrieur, ce 
qui provoquait tme chute de production plus 
importante. 

Le procede denomme « par buses d a I'avantage 
qu'ii permet ia sortie continue des fils. L'incouv^ 
nient de ce precede r^ide dans ie fait qu'ii ne 
donne pas toujoiirs aux fils en soi et entre eux avec 
certitude une meme epaisseur. Cela d'abord pour 
cette raison que le verre Iiquide se trouvant h I'etat 
chaud et etir^ avec ime grande rapidity subit en 
un temps rdativement court d€}k des Siargissements 
des ouvertures de buses. 11 est, en outre, di£&cHe 
de realiser, sur la surface tot^e pourvue d'ouver- 
tures de buses, une temperature imiforme et, 
dans ie cas de travaii sous pression, egalemeni 
une pression uniforme. 

Conune normalement la rapidite de sortie est 
donn^e, des ^argissements de buses et des diffi^- 
rences de temperature et de pression donnent des 
fils d^n^ale epaisseur. 11 doit, de plus, %tre pris 
en consid^tion que le fond des buses des reser- 
voirs de fusion doit etre en matiere de haute resis- 
tance k ia chaieur, pour iaquelle pratiquement 
n'entre en question que le piatine rare et cher. 
Comme ce fond doit etre ecbang^ fir^quemment 
a cause de i'usure, ce proced6 est couteux et cozn- 
piiqu6. 

L'invention rem^die aux inconvenients precites 
des deux precedes et reunit en elie ieurs avantages. 
£lle a done pour objet un procede, qui garantit, 
grace k ia possibilite d'un dosage exact de la mati^e 
brute formant le fii separ6, ie filage compietement 
automatique et continu du verre ou autres masses 
thermoplastiques, dans lequei sont ^pargn^es force 
de travail et matiere, et dans iequel i'energie uti- 
iisee pom: ie rechaufEage de i'endroit de filage 
est pleinement utiiisee, car celie-ci ne se d^gage 



g - 41663 



Prix du fascicule: 1 NF 



[1.208.547] — 
pas inutOemeiit comme aupaxavant pendant Tarret 
des installations. 

L'invention concerne un procede de filage, 
par exempie de verre sous forme de barreaux, 
dans iequel les barreaux preleves de maniere 
continue d'une installation d'approvisionnement 
sont diriges automatiqueiaent, continuellement 
et separement I'lm apres I'autre vers une bardenne 
perforce, cbauffee directement on indirectement, 
les trous de cette bardenne etant remplis d'une 
masse piastique de verre, k laquelie sont amenes 
les barreaux par ieur extremite, de laquelie est 
etir^ un bout de barreau ou directement un fil, 
tandis que les extremites des barreaux successifs 
sont plongees dans cette masse pour realiser une 
fusion bomogene. L'invention concerne, en outre, 
des dispositifs destines a Texecution du procede 
conforme a Tinvention. 

Dans les dessins annexes sont representes de 
fagon fortement simplifi^ eet sch^matiquement 
des dispositifs possibles servant a la realisation 
du procede et l'invention est decrite ci-apres sur 
la base de ces dessins. 

lis repr^sentent en : 

Fig. 1, vol dispositif suivant l'invention en coupe 
de profil et h, ^chelle reduite; 

Fig. 2, une variante d'execution du dispositif 
conforme a l'invention a ecbeiie reduite; 

Fig- 3, une vue en perspective d'un detail de 
construction du dispositif h peu pihs en grandeur 
reelle; 

Fig. 4, une coupe au travers d'un detail de cons- 
truction de I'objet conforme a l'invention, k peu 
pres en grandeur reeEe et dans un plan perpendi- 
culaire a celui des fig. 1 et 2; 

Fig. 5, un detail de construction en coupe par- 
tielie et a peu pres en grandeur reelle. 

1 d^signe une installation d'approvisionnement 
et d'emmagasinage, qui consiste, dans I'exemple 
represente, en un plan incline 3 recevant les bar- 
reaux 2. Ce plan peut, comme indique par la fleche 
double A, etre anime, a titre d'exemple au moyen 
d'lm excentrique 4, d'un mouvement oscillant 
qui sert a I'avancement ininterrompu des barreaux* 
Le barreau 2' le plus avanc6 actuellement vient 
se placer contre un butoir convenablement conforme 
5, qui est dispose de telle fagon que le barreau 2' 
se dresse iibrement sur le barreau 2% qui se trouve 
en-dessous de iui dans la position d'avancement 
correcte. 

Lore de son abaissement ulterieur, le barreau 
est eaisi par un dispositif d'avancement designe 
d'une maniere generale par 6 et amene, eventuelle- 
ment sous pression legere, en direction de la fleche 
B. Dans I'exemple repr^sente, le dispositif d'avan- 
cement sonsiste en deux cylindres, rouleaux ou 
disques 7a, 7b soumis k un mouvement continu. 

Le barreau arrive finalement dans une bardenne 
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perforce 8, qui est fixee au bati du dispositif ou 
eUe repose par exempie dans un support en pro- 
duit refractaire ou ansdogue 9. 

Le barreau peut etre conduit, si c'est necessaire, 
a travers un dispositif refirigerant designe d'une 
maniere generale par 10, iequel est constitue par 
exempie par un guidage 11 a circulation d'eau 12. 

Dans la bardenne perforce 8, 1^ bouts^ de bar- 
reaux precedenunent dresses Iibrement et indepen- 
damment Tun au-dessus de I'autre sont fondus 
ensemble, de telle sorte que, de la maniere qui 
sera decrite plus loin, le barreau suivant 2' est 
plonge dans la partie 13 du barreau precedent 
se trouvant encore a I'etat plaslique. 

Une caracteristique essentielle de Tinvention 
consiste en ce que le verre 13 se trouvant dans les 
trous 14 de la bardeime 8 et servant k i'etirage d'lm 
fil ou d'un bout de barreau, est toujours maintenu 
a I'etat piastique. 

En outre, la bardenne perforce 8 est pourvue, 
conformement a l'invention, d'energie c^orifique, 
de telle fagon que sur sa section la temperature 
augraente de I'entree 15 du trou jusqu'a la sor- 
tie 16. 

Une autre forme de realisation d'un dispositif 
pour la realisation du procede suivant l'invention 
est representee en fig. 2. L'installation d'appro- 
%isionnement et d'enunagasinage, qui regoit la 
reserve de barreaux 2, est constitute ici d'une bande 
transporteuse 17 mue de &Qon inteiraittente ou 
continue qui prend les barreaux hors d'une tremie 
ou analogue 18 et les amene dans une position 
borizontale sur im chemin de glissement incline 
19, sur Iequel ils sont disposes verticdement, 
de fagon que chaque barreau 2' se dresse iibrement 
sur le barreau pr6c€dent 2*. 

Le dispositif d'avancement, qui peut consister, 
comme dans I'exemple en fig. 1, en des rouleaux 
ou C}iindres, mais qui ici consiste en bandes trans- 
porteuses 20, disposees sur xm ou deux cotes, 
amene le barreau dans le trou qui lui est destin^ 
dans la bardenne perforee 8, oil le barreau 2" 
entre en contact avec la partie restante du barreau 
precedent se trouvant exclusivement a I'etat pias- 
tique et de cette masse piastique, mise en mou- 
vement par la legere pression du barreau 2*, se 
forme dans cet exempie ce qui est appsle ici un bout 
de barreau 21. L'epaisseur du bout de baixeau 
est choisie suivant l'epaisseur du fii a tirer du bout 
de barreau. Si des fils particulierement fins doivent 
etre etires, alors la dimension des barreaux est 
choisie proportionnellement plus faible. 

Dans cette forme de realisation aussi, ii est essen- 
tiel que du verre se trouvant dans les trous de la 
bardenne soit maintenu uniquement a I'etat pias- 
tique. Pour cela, il est possible d'alimenter de 
I diverses fagons la bardenne perforee 8 en cnergie 
1 calorifique, de fagon que sur sa section la tempe- 



ratizre augmente de reutree k la sortie. Ainsi, on 
peut par exemple entourer etroitement la bar- 
denne perforee d'une Lobine de chauffage, qui 
pr^ente diverses branches reglables au moyen d'un 
rh6osUt. 

Une autxe possibilit6 consiste k c^cider la sec- 
tion transversale de la bardenne perforce, de telle 
fagon que la repartition de temperature desirde 
augmentant vers ie bas a i*endroit de fusion ou de 
sortie se produit d'elle-meme pour un chauffage 
unifornie. Un detail de construction, qui eat realise 
suivant ce principe, est represent^ en fig. 3 par 
une section dans un petit bloc destine a former une 
bardenne ou une section dans une bardenne meme. 
On voit que la section transversale a chauffer est 
plus importante en 22 qu*en 23. En fig. 3 est designee 
par 24 la bordure du petit bloc et par 25 sont desi- 
gn6es ses perforations. 

11 est, de plus, possible de prevoir a certaine 
distance de la bardenne 8, d'un ou eventuellement 
des deux cotes, une installation de chauffage, 
dont r6cartement peut ^tre regl^ de telle fagon 
que la chaleur de rayonnement saisissant la bar- 
denne decroit de la maniere desiree vers le haut. 
Cette conformation est ensuite avantageuse, lors- 
que, comme dans I'exemple de realisation d'un 
dispositif suivant fig. 1, la masse de verre doit h. 
sa sortie ^tre directement etiree en un fiL Dans ce 
cas, il est possible, d'une maniere simple au moyen 
d'une seule installation de chauffage de faire en 
sorte que Tendroit de fusion d6sign^ par 26 ait 
une temp^ratiu-e tellement elevee que le verre 
prenne I'^tat liquide requis pour I'^tirage du fil a, 
tandis que le reste de barreau 13 se trourera dans 
le trou 14 a i'etat plastique uniquement, 

Bien entendu, pour realiser un effet equivalent, 
la bardenne 8 ne doit pas presenter necessairement 
la forme de section representee en fig, 3, mais on 
peut aussi imaginer d'autres formes, par exemple 
une section s'6tirant gradueilement vers ie bas. 
Le diametre de I'entree 15 de la bardenne est, 
conformement a I'invention, seulement un rien 
plus grand que le diametre des barreaux prele- 

V^8 2. 

II en r^sulte que, h la suite de la chute graduelle 
de temperature susmentionnee vers I'entree du 
trou, le barreau ne fond pas, mais plonge effecti- 
vement dans le fond de verre plastique, qui provient 
du barreau precedent. On a constat^ notamment 
que, en raison du fait que le verre se trouvant 
dans Touverture 14 ne se maintient pas k i'etat 
liquide, mais effectivement seulement a I'etat 
plastique, une jonction homogene r^elle irr^pro- 
chable peut etre obtenue entre le barreau precedent 
et le barreau suivant, de telle sorte que, si cet endroit 
de jonction traverse la sortie de la bardenne per- 
force, aucune rupture de fils ne se produit. 

Les trous de la bardenne perforce peuvent. 
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comme represente en fig. 3, presenter un profit 
ICgerement conique. lis peuvent cependant aussi 
bien avoir une forme cyiindrique ou telle que 
comme montre en fig. 1, ime partie cyiindrique 
se prolonge par une partie conique. 

En fig. 4 est representee dans un dCveloppement 
ulterieur de I'invention xme forme possible d'une 
bardenne perforce ou d'un bloc de celle-ci. La bar- 
denne 27 pr6sente ici des trous cylindriques 28, 
qui se prolongent en deux ou plusieurs trous cylin- 
driques ou coniques 29. Ceci donne la possibUitC 
d'etirer simultanement chaque fois deux €^ d'un 
barreau preleve, grace k quoi le procCde de filage 
continu conforme k ^invention est realist de fagon 
encore plus productive. 

Fig. 5 montre ime coupe au travers d'une bar- 
denne perforee, qui trouve son utilisation dans 
un dispositif suivant fig. 2, hors des trous de laquelie 
sont 6tires d'abord des bouts de barreaux 21, dont 
les extremitCs sont ensuite etirCes en fils a. La par- 
tie gauche de la fig, 5 montre un trou uniquement 
conique 30, la partie droite un trou cyiindrique 31 
se transformant en une partie cordque dans le 
dernier tiers. On voit comment Textremite de 
barreau du barreau 2" plonge dans le fond plas- 
tique du barreau precedent, fond d'ou est 6tir€ 
ie bout de barreau. 

Pour le chauffage direct ou indirect de la bar- 
denne perfor6e 8, respectivement de la masse de 
verre plastique 13 ou 32 et de I'endroit de filage 22, 
respectivement I'endroit de sortie des bouts de 
barreaux, on utilise les installations de chauffage 
les plus diverses. En fig. 1, est representee par des 
barres 33 et 34 une installation de chauffage logee 
dans le support 9 ; mais, on peut aussi bien imaginer 
d'autres installations equivalentes, par exemple 
des serpentins de chauffage. Dans I'exemple de 
realisation suivant fig. 2, la bardenne perforee est 
chauffee par induction, comme montr6 schCmati- 
quement par le circuit k courant txiphase 35. Le 
bout de barreau 21 sortant du trou 30, respecti- 
vement 31 (fig. 5), est ensuite port6, au moyen d'tme 
installation de chauffage convenable supplemen- 
taire placee a I'endroit convenable, k la tempe- 
rature plus haute requise pour i*6tirage des fils. 
Pour ceci, on utilise par exemple un brdleur a 
gaz 36, mais, bien enteudu, pour la conduite du 
proc6d6 on peut aussi utiliser d'autres installations 
de chauffage, a titre d'exemple des barres de chauf- 
fage suivant fig. 1 ou an^ogue. 

La bardenne perforee peut 6tre constituee d'une 
seule piece et ceci facHite le chauffage direct. Mais 
elle peut aussi etre compos6e de plusieurs petits 
blocs Isolds de m^me g;randeur. Cette forme de 
rdaiisation est avantageuse en tant qu'elie facilite 
le nettoyage ou le remplacement d'Clements abi- 
mes. II faut ajouter que la subdivision en blocs 
Isolds favorise le maintien de I'^cartemeiit exact 
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des trous. B se fait notamment que les barreaux 
preleves 2" sont amenes k i'etat £roid k une dis- 
tance exacle Ttin de I'autre, tandis que la bardenzie 
perforce dans les ouvertures de laquelle ils plongent 
se trouvent h, l'6tat cbaud, ce qui, dans la fabri- 
cation de la bardenne peiforee, doit etre pris en 
consideration pour ce qui conceme la disposition 
des trous. Ainsi, si IMcartement des barreaux 
amen^ s'ei^ve par exemple a 10 mm, les trous de 
la bardenne perforce doivent Stre for^s avec im 
ecartement de 9,8 mm, de fagon a presenter apres 
ecbauSement de la bardenne et la dilatation de 
celle-ci r^cartement exige de 10 mm. Des erreurs 
de division, qui peuvent se pr&enter non seulement 
dans la construction, mais aussi pendant Texploi- 
tation, par exemple h la suite de section in^gale du 
materiel de chauffage ou par suite des engorgements 
des tuyeres du brflleur, peuvent toe Gompens6es 
facilement dans le cas de petits blocs isoles, tandis 
que dans une bardenne g^ndrale unique des diffi- 
cultes peuvent se presenter h cause de I'addition 
des erreura de division. 

La bardenne perforce peut etre convenabiement 
comprise et fixee dans le dispositif d'une xnaniere 
quelconque. Dans les exemples de realisation repr^- 
sentes aux dessins, elle presente des rebords 24, 
qui reposent sur un support constitue en materiau 
re&actaire ou analogue pour i'inst^Iatxon de chauf- 
fage et i'enveloppe d'air. 

Grdce au precede suivant l*invention et k 
Taide d'un dispositif pour sa realisation, les 
avantages suivants entre autres peuvent etre 
atteints : 

1. L'alimentation continuelie en matiere pre- 
miere constituee de barreaux permet le filage conti- 
nu et supprime I'obligation de remplacer les vieux 
bouts de barreaux par de nouveaux barreaux. Ceci 
signifie une economie considerable de main- 
d'ceuvre, de temps et de matifere; 

2. lit ou la masse de verre se trouve en contact 
direct avec des organes du dispositif, elle est portee 
seulement h une temperature de ramoliissement, 
qui est reellement suffisamment elevee pour lui 
permettre de s'^vacuer par I'orifice de sortie, rngig 
qui, d*autre part, offre encore la possibilite d'uti- 
liser pour les 36ments du dispositif une matiere 
qui n'a pas besoin d'toe d'tme si haute r^istance 
k la cbaleur que le platine cotiteux; 

3. Les hautes temperatures sont localis^es aux 
endroits ou la masse de verre n*est pas en contact 
direct avec des organes du dispositif et oii I'eva- 
cuation permanente de la cbaleur est garantie 
par Tair ambiant. A cause des orifices de sortie 
relativement'jrgrands,^tm boucbage de ceux-ci 
n'est pas a craindre; 

4..Comme les temperatures ne sont pas telle- 
ment elevees que toute la masse de verre doit 
toe maintenue de fagon permanente a I'etat liquide, 



la depense d'energie est legere et la devitrification 
dangereuse n*est pas a craindre; 

5* L'organe renfermant la masse de verre ramollie 
peut toe subdivis6 en une pluralite de plus petites 
sous-umt^s, ce qui fecilite le refiroidissement, le 
nettoyage et i'echange; 

6. L'amenee des barreaux distincts permet de 
doser toujours exactement la masse de verre ali- 
mentant les endroits de filage, et, par suite, de 
maintenir de la fagon la plus precise la dimension 
du fil. 

1° Procede de filage de verre ou d'autres masses 
thermoplastiqpies en partant de barreaux, carac- 
terise en ce que les barreaux prSeves de mani^re 
continue d'lme installation d*approvisionnement 
sont diriges automatiquement, continueHement 
et separement Tun apr&s I'autre vers ime bardenne 
perforce, chauffee directement ou indirectement, 
les trous de cette bardenne etant remplis d'une 
masse plastique de verre a laquelle sont amenes 
les barreaux par leur extremite et dans laquelle 
les extremites des barreaux successifs plongent pour 
realiser une fusion bomog^ne, tandis que de cette 
masse est 6tir6 un fil oxi un bout de baireau plas- 
tique; 

2** Procede de filage de verre sdon carac- 
terise egsdement par les points suivants consid^rds 
separement ou en combinaison : 

a. Le barreau suivant est plonge dans le restant 
de matiere form6 dans le trou de la bardenne per- 
force bors du barreau precedent et amene k I'etat 
plastique; 

b. La bardenne perforce est ecbauffee, de sorte 
que le verre se trouvant dans les trous est porte 
exclusivement It un etat plastique; 

c. La bardenne perforce est chauffee de teHe 
fagon que dans sa section la tempemture de la 
masse de verre y contenue augmente de I'orifice 
d'entree jusqu'^ I'orifice de sortie; 

d. De chaque barreau traite sont etires im ou 
plusiexnrs fils separes. 

3° Dispositif pour la realisation du procede 
scion 1% caracterise par la disposition : 

a, D'une installation d'emmagasinage et d'appro- 
visionnement ; 

b, D'lm dispositif d'avancement; 

c. D'une bardenne perforce ^chauffee percee d'un 
nombre de trous correspondant au nombre de 
barreaux; 

d. D'une installation de chauf^e, comprenant 
la bardenne perforce et Tendroit d'etirage, respec- 
tivement i'endroit de sortie des bouts de bar- 
reaux; 

PTe, D'un dispositif qudconque de sortie du 
fil; 



f. Suivant les cas, d'un dispositif de refiroi- 
dissement plac^ entre ie dispositif d*avancemeiit 
et la bardenne perforce; 

4** Dispositif seion 3°, caracterise egalement 
par ies points suivants consid^r6s s^pardment on 
en combinaison : 

a. Un plan incline sert au stockage de barreaux 
emmagasin^s et & leur avancement et est d^pla- 
gable suivant un mouvement continu oscillant, 
par exemple au moyen d'un excentrique; 

h. 11 est prevu un recipient d'emmagasinage 
recevant les barreaux, par exemple une tremie 
et un dispositif de transport saisissant les barreaux 
et les amenant sur un plan incline; 

c. II est pr^vu un dispositif d'avancement ame- 
nant automatiquement et continuellement les bar- 
reaux iibres I'un derriere I'autre 4 une bardenne 
perforce au moyen de rouleaux, disques, cylindres, 
bandes transporteuses commandoes ou analogues; 

d. Le dispositif porte une bardenne perforce 
constitute en une pi^ce ou en blocs sOpares dont 
la section diminue depuis I'orifice d'entree jusqu'^ 
rorifice de sortie regulierement ou graduellement 
et dont les trous sont cylindriques, compl&tement 
conlques ou tels qu'une partie cylindrique se pro- 
longe par une partie conique; 

e. De rorifice de la bardenne, la partie cylin- 



5 — [1.208.547] 

drique se prolonge par deux ou plusieurs parties 
cylindriques ou coniques; 

/. Le diametre de i' entree des orifices de la bar- 
denne perforce est seuiement un pen plus grand 
que le diametre des barreaux preleves; 

La bardeime perforce ou les petits blocs 
s^par^ sont munis d*un talon, rebord ou analogue, 
et sont support^ par son intermtdiaire sur un 
support ou sont logds dans des cavites correspon- 
dantes de celui-d; 

h* n est prevu une installation de cbauf&ge ^ 
action indirecte situee k distance appropriee fixe 
ou r^^ble de la bardenne perforce et/ou une ins- 
t^lation de chaufTage cbauf^nt directement ia 
bardenne perforce ; 

£. L'installation de cbaufEage est constitute de 
barres de cbaufEage, serpentins ou analogues, 
qui sont disposes dans ie support servant en meme 
temps au logement de la bardenne perforee; 

y. La bardenne perforee est cbauffee par induc- 
tion et H est prevu pour separer par fusion les 
extremit6s des bouts de barreaux un dispositif 
de chauffage special, par exemple un bruleur 'k gaz. 

Werner SGHULLER 

Far procoration : 
Office JOSSE 
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